^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^ 



r t 


Y T 




T 1 












IK 



：'〜 广 v y x v 



x^;;;>@<:::xgx O O O 拿:; 離: 《 

The People's 
Republic of China 

r EDICT OF GOVERNMENT ^ 



》:1 



i 



In order to promote public education and public safety, equal justice for 
all, a better informed citizenry, the rule of law, world trade and world 
peace, this legal document is hereby made available on a noncommercial 
basis, as it is the right of all humans to know and speak the laws that 
govern them. 



《 



《 



GB WTO 0780 (2009) (Chinese) : Laminator 




BLANK PAGE 




GB xxxx —— xxxx 

• 麵醫 

中华人 民共禾 口 国国 家标准 

GB xxxx —— xxxx 



过塑机 

Laminator 



(报 批稿) 



XXX X-X X-X X 发布 



XXX X-X X-X X 实施 



中 华人民 共和国 国家质 量监督 检验检 疫总局 



中 国 国家标 准化管 理委员 会 



发布 



GB xxxx ― xxxx 



目 次 



前 a" HI 

1 細 1 

2 规 范性引 用文件 1 

3 术语 和定义 1 

3. 1 隐 1 

3. 2 预 热时间 1 

3.3 1 

3.4 膽 1 

4 规格 和分类 2 

4.1 纖 2 

4.2 2 

4. 3 型号编 制规则 2 

5 ^ 2 

5. 1 安 全要求 2 

5. 2 性 能要求 3 

5. 3 mp 3 

5.4 电 磁兼容 3 

5.5 环 保要求 3 

6 微 滅 3 

6. 1 安全要 求的试 验方法 3 

6. 2 性能要 求试验 3 

6. 3 噪 声试验 4 

7 M 删 5 

7.1 出 厂检验 5 

7.2 型 式检验 6 

8 标志、 包装、 运输、 贮存 7 

8. 1 标志 7 

8. 2 继 7 

8. 3 确 8 

8.4 Jt# 8 

m a 9 



II 



GB xxxx ― xxxx 
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过塑机 



1 范围 

本 标准规 定了家 用或办 公用过 塑机的 术语和 定义、 分类和 规格、 要求、 试验 方法、 检验 规则和 标志、 
包装、 运输、 贮存。 

本 标准适 用于额 定电压 不超过 250V 的家用 或办公 用的过 塑机。 

本 标准不 适用于 专为工 业用途 而设计 的过塑 机以及 打算使 用在经 常产生 腐蚀性 或爆炸 性气体 （如灰 
尘、 蒸气或 瓦斯气 体等） 特殊 环境场 所的过 塑机。 

本标 准未涉 及无人 照看的 幼儿和 残疾人 使用过 塑机的 危险， 未涉 及幼儿 玩耍过 塑机的 情况。 
注： 对于打 算用在 车辆、 船舶或 航空器 上的过 塑机， 可能需 要附加 要求。 

2 规 范性引 用文件 

下列 文件中 的条款 通过本 标准的 引用而 成为本 标准的 条款。 凡是 注日期 的引用 文件， 其随后 所有的 
修改单 （不 包括 勘误的 内容） 或 修订版 均不适 用于本 标准， 然而， 鼓 励根据 本标准 达成协 议的各 方研究 
是否可 使用这 些文件 的最新 版本。 凡是不 注日期 的引用 文件， 其最新 版本适 用于本 标准。 

GB/T191-2000 包装 储运图 示标志 

GB/T1019-1989 家用 电器包 装通则 

QB/T2342-2006 复印纸 

GB/T2828.1 计数 抽样检 验程序 第 1 部分： 按部分 质量限 （AQL) 检索 的逐批 检验抽 样计划 

GB/T2829 周期检 验计数 抽样程 序及表 （适 用于对 过程稳 定性的 检验） 

GB/T4214.1 声学 家 用电器 及类似 用途器 具噪声 测 试方法 第 1 部分： 通 用要求 

GB4943-2001 信息技 术设备 的安全 （eqv IEC 60950:1999) 

GB9254 信 息技术 设备的 无线电 骚扰限 值和测 量方法 

GB/T16273.1-1996 设 备用图 形符号 通 用符号 

GB/T16288-2008 塑 料包装 制品回 收标志 

3 术语 和定义 

GB4943-2001 确 立的以 及下列 术语和 定义适 用于本 标准。 

3. 1 

过塑机 laminator 

用护 卡膜对 照片、 文件、 证 件等资 料进行 塑封的 设备。 

3. 2 

预 热 B 寸 间 preheating time 

机 器由初 始温度 加热到 工作温 度设定 值所用 的时间 。 

3. 3 

冷裱 cold laminate 

过 塑机在 无须加 热的情 况下， 通过 压力对 介质进 行塑封 处理。 

3. 4 

热裱 heating laminate 

过塑 机在加 热的情 况下， 通过 压力对 介质进 行塑封 处理。 
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4 规格 和分类 

4. 1 规格 

以 最大过 塑宽度 表示， 单位 mm。 
4.2 分类 

按 加热功 能分： 

冷裱： 其 代号用 L 表示； 
热裱： 其 代号用 R 表示； 
冷 热裱： 其 代号用 LR 表示。 
4.3 型号编 制规则 

型 号及其 含义： 

□ □ □ - □ 



型号 示例： 

示例 1： G330LR-1, 

表示 最大过 塑宽度 330mm, 同时具 有冷热 裱式功 能的过 塑机， 第一次 设计。 

5 要求 

5.1 安 全要求 
5.1.1 总则 

过 塑机的 总则除 下述内 容外， 应满足 GB4943-2001 中第 1 章 要求。 
在 GB4943-2001 的 1.7.2 条 款的基 础上作 了以下 增加： 

对 预期可 能在家 庭中使 用的过 塑机， 下述用 于警示 使用者 的标识 应标记 在接近 过塑机 进料口 位置: 
—— 该产 品 不适 用于无 人照看 的幼儿 （ 该产 品 不可作 为玩具 ） ； 
—— 避 免用手 接触机 器进料 口 ； 
—— 避 免衣物 接触机 器进料 口 ； 
—— 避 免头发 接触机 器进料 口 。 



另外， 标识 M (GB/T 16273.1-1996) 应 标记在 过塑机 进料口 位置， 以 警示消 费者者 随产品 所附的 

文字说 明关系 到重 要操作 ， 维护和 / 或 服务， 并且在 该产品 附带 的使用 说 明 中 应对上 述标识 进行说 明 。 

这些标 记在机 器上的 标识应 持久， 易 理解， 易 识别， 采用鲜 艳对比 颜色。 
5.1.2 危险 的防护 

过塑 机危险 的防护 应满足 GB4943-2001 第 2 章 要求。 
5.1.3 布线、 连接 和供电 

过塑机 布线、 连接 和供电 应满足 GB4943-2001 第 3 章 要求。 
5.1.4 结 构要求 

过 塑机结 构要求 除下述 内 容外 ， 应满足 GB4943- 2001 第 4 章 要求。 

对 GB4943-2001 中 4.7 的正常 负载， 针对 过塑机 作了下 述具体 定义： 



设 计代号 （用 字母 或阿拉 伯数字 表示) 
加热功 能代号 （按 本标准 4. 2 规定） 

规 格代号 （按 本标准 4. 1 规定） 

产 品代号 （用 字母 G 表示） 
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除 另有规 定外， 正 常负载 试验由 护卡膜 1 份和纸 1 张 组成。 护 卡膜为 80 P m 厚， 材质为 PET+EVA, 其 
厚 度比为 1:1， 纸张 为符合 QB/T 2342-2006 标准的 70g/m 2 A4 纸。 
5.1.5 电气 要求和 模拟异 常条件 

过塑 机电气 要求和 模拟异 常条件 应满足 GB4943-2001 第 5 章 要求。 
5.1.6 与通 信网络 的连接 

GB4943-2001 第 6 章 不适用 。 
5.2 性 能要求 
5. 2. 1 预 热时间 

对于 有温度 设定功 能的过 塑机， 机器 从初始 温度至 达到工 作温度 设定值 （工 作指示 灯亮） 的 时间应 
不大于 10min。 
5.2.2 过 塑效果 

过 塑后成 品应符 合下述 要求： 

a) 两侧封 接线应 密合无 气泡、 表面 平整、 均匀、 光洁 透明不 模糊； 

b) 经过 撕拉， 纸纤 维应被 破坏或 油墨转 移至护 卡膜。 
5.2.3 连续工 作时间 

过 塑机连 续工作 时间应 不小于 8h， 过塑 后成品 的过塑 效果应 能满足 5.2.2 的 要求。 
5.2.4 最大过 塑厚度 

过塑机 的最大 过塑厚 度应不 低于额 定值的 95%。 
5.2.5 过 塑速度 

过塑 机过塑 速度应 满足标 称值， 并应 不低于 200mm/min。 
5.3 嗓声 

过 塑机进 行过塑 工作时 的声功 率级噪 声值， 均应 不大于 60dB(A 计权 )。 
5. 4 电 磁兼容 

过塑机 的电磁 兼容性 应符合 GB9254 的 规定。 
5.5 环 保要求 

5.5. 1 过 塑机各 部件中 含有环 境管理 物质的 浓度和 标识， 应 符合国 家相关 环保法 律法规 的规定 要求。 

5. 5. 2 过塑机 塑料外 壳及包 装制品 应根据 国家相 关环保 法律法 规的规 定要求 有明确 的回收 标识， 标识 
要 求应按 GB/T 16288-2008 的规定 进行。 

6 试 验方法 

6.1 安全要 求的试 验方法 

6. 1. 1 过塑 机总则 的试验 方法， 按 GB4943-2001 第 1 章要求 进行。 

6.1.2 过 塑机危 险的防 护试验 方法除 下属内 容外， 其余按 GB4943-2001 第 2 章 进行。 

对 预期可 能在家 庭中使 用的过 塑机， 在 GB4943-2001 中 2.8.3 的 试验方 法用以 下内容 代替。 
用关 节式接 触探针 (见图 A.1) 进行 测试。 

6.1.3 过塑机 布线、 连接 和供电 的试验 方法按 GB4943-2001 第 3 章 进行。 

6.1.4 过 塑机结 构要求 的试验 方法除 下述内 容外， 按 GB4943-2001 第 4 章 进行。 
对 预期可 能在家 庭中使 用的过 塑机， 在 GB4943- 2001 中 4.4.2 作了 中以下 增加： 
用图 A.1 关节 式接触 探针在 不施加 力的条 件下触 及带有 明显开 口的机 械外壳 各面。 探 针不应 接触到 

危险 可运动 部件。 

用图 A.2 和图 A.3 中探针 / 楔形 物插入 机械外 壳的每 一个开 口处， 在相对 开口的 任意方 向使用 45N 来判 
断是否 会接触 到危险 可运动 部件。 在进行 本试验 之前， 要移 去不用 工具就 可取下 的保护 外壳。 
6.1.5 过塑 机电气 要求和 模拟异 常条件 的试验 方法， 按 GB4943-2001 第 5 章 进行。 
6.2 性能要 求试验 
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6. 2. 1 试 验条件 

除 另有规 定外， 试验应 在下述 条件下 进行： 

a) 环境 温度： 23°C±2°C， 相对 湿度： 55%±5% 

b) 供电 电压： 220V ±1%， 频率： 50Hz±lHz; 

c) 检测 材料： 护卡膜 为厚度 80 P m， 材质为 PET+EVA, 其厚 度比为 1:1， 纸张应 为符合 QB/T 2342-2006 
标准的 70g/m 2 A4 复印 纸。 检测 材料应 清洁， 并 且不附 带钉书 针或回 形针等 异物。 

6.2.2 预热时 间试验 

打开机 器加热 开关， 开始 计时， 至工 作温度 设定值 （工 作指示 灯亮） 停止 计时， 时间应 《10min， 
试 验重复 3 次。 
6.2.3 过塑效 果试验 

过塑效 果试验 按下述 进行： 

a) 在机器 达到工 作温度 设定值 （工 作指示 灯亮） ， 机器 处于正 常工作 状态， 用 1 份护 卡膜对 1 张 

A4 纸在过 塑机上 过塑； 

b) 取 过塑后 样本， 用美工 刀在样 本上划 两条对 角线， 划 破上层 胶面， 在划破 的交接 处向四 个不同 
角度 撕拉， 目 测检査 应符合 5.2.2 b) 的 要求。 

6.2.4 连续 工作时 间试验 

在机器 达到工 作温度 设定值 （工 作指示 灯亮） ， 机器 处于正 常工作 状态， 先准备 10 份 护卡膜 10 张 
A4 纸， 每次用 1 份护 卡膜对 1 张 A4 纸在 过塑机 上进行 过塑， 10 份连 续交替 进行， 直 至连续 封合时 间超过 
额 定连续 工作时 间后， 再用 1 份 未使用 过的护 卡膜对 1 张 A4 纸进行 过塑， 所得到 这份过 塑成品 应满足 5.2.2 
的 要求。 

6.2.5 最大 过塑厚 度试验 

在机器 达到工 作温度 设定值 （工 作指示 灯亮） ， 机器 处于正 常工作 状态， 用 1 份护卡 膜加入 A4 的纸 
张至 额定最 大过塑 厚度的 95% 以上， 进行 过塑应 能正常 工作， 过塑 后的过 塑成品 应满足 5.2.2 条的 要求。 
6.2.6 过塑速 度试验 

将装有 1 张 A4 纸的 1 份护 卡膜输 入过塑 机进料 口开始 计时， 至护卡 膜尾部 出进料 口止， 计算护 卡膜的 
长度 （单 位为匪 ） 除以过 塑时间 （单 位为 min) ， 试 验重复 10 次， 取 平均值 为过塑 速度。 
6.3 噪 声试验 
6. 3. 1 测 定条件 

噪声 试验应 在下述 条件下 进行： 

a) 将过 塑机放 置在稳 固的台 座上， 并在 台面上 铺以厚 (5-10)mm 弹性 垫层； 

b) 过 塑机在 额定工 作状态 下连续 运转； 

c) 噪声测 试环境 为半消 声室， 其他 环境下 的测试 应符合 GB/T4214. 1 中的 规定； 

d) 负载 为厚度 80yim, 材质为 PET+EVA, 其厚 度比为 1:1 的 护卡膜 1 份 和符合 QB/T 2342-2006 
标准的 70g/m 2 A4 纸 1 张， 过塑机 在额定 工作状 态下连 续运转 3min 后， 按图 1 所示 测定。 

图中 各测试 点的坐 标见表 1。 



表 1 传 声器位 置坐标 



测试点 


X 
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z 
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a 





c/2 


2 





b 


c/2 
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-a 





c/2 


4 





- b 


c/2 
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图 1 过塑 机测量 表面上 的测试 点位置 

注： 过 塑机正 面朝向 X 轴的 方向。 测 量距离 d 优先 采用 lin。 

将传声 器分别 置于图 1 所示的 1,2， 3， 4 个测 试点， 用 声级计 (A 计权) 测定 噪声， 读取在 噪声较 大情况 
下指 示的平 均值， 以四点 噪声的 算术平 均值作 为该机 的平均 声压级 噪声。 
6.3.2 计 算公式 

噪 声的声 功率级 按公式 （1) 计算： 

L w =(L P -2) + 101g— (1) 
So 

式中： 

l w —过 塑机噪 声声功 率值， 单位 为分贝 （dB) ； 

L P — 四个 测试点 噪声的 噪声平 均声压 级值， 单位 为分贝 （dB); 

S —测 量表面 的包络 面积， 单位为 平方米 (m 2 ); 

设 U h, h, 分别 为过塑 机箱体 的长、 宽 和高， 单 位为米 (m) ； 

a = ^ + l ; b = ^ + l ; c = L+l 
2 2 

贝 lj S = 4( ab+bc+ac) 

So 一 基准面 面积， 取5。=1111 2 。 

7 检 验规则 

7. 1 出 厂检验 

7.1.1 出厂 检验即 产品交 货时需 进行的 试验。 过塑 机应经 出厂检 验合格 后方能 出厂。 出 厂检验 的试验 
项目、 要 求和方 法如表 2 所示。 



表 2 出厂检 验项目 



序号 


试验项 目 


本标准 


GB4943-2001 


致 命缺陷 






技 术要求 


试 验方法 


技 术要求 


试 验方法 




1 


标记 与说明 






1. 7 


1. 7 


V 
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表 2( 续) 



序号 


试验项 目 


本标准 


GB4943-2001 


致 命缺陷 


技 术要求 


试 验方法 


技 术要求 


试 验方法 


2 


接 地屯阻 






2.6、 3.3 


2.6、 3.3 


V 


3 


接 触电流 






5. 1 


5. 1 


V 


4 


抗 屯强度 






5.2 


5. 2 


V 


5 


过 塑效果 


5. 2. 2 


6. 2. 3 








5 


过 塑效果 


5. 2. 2 


6. 2. 3 
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附 件配件 


8.2.3 


8. 2. 3 









7.1.2 产品交 货时， 订 货方如 对产品 质量有 疑问， 有权要 求在出 厂检验 项目内 增加型 式检验 项目， 此 

时采用 GB/T2828. 1 抽样， 抽样方 案和增 加的试 验项目 由订货 方和厂 方共同 商定。 

7.1.3 若 订货方 和厂方 在选择 出厂检 验抽样 方案类 型时发 生争议 则按本 条规定 即采用 GB/T2828. 1 的 

正常 检査二 次抽样 方案， 判 别水平 I， 合格质 量水平 （AQL) 为： 对 B 类不 合格， AQL = 4， C 类不 合格， 

AQL = 6. 5。 

7.2 型 式检验 

7. 2. 1 型 式检验 应在下 列情况 之一时 进行： 

e) 试 制的新 产品； 

f) 设计、 工艺或 所用的 材料有 重大改 变时； 

g) 停止生 产一年 以上的 产品， 当 再次生 产时； 

h) 对成批 或大量 生产的 产品进 行定期 抽试， 每 年至少 一次。 

7. 2. 2 型式 检验的 试验项 目 、 要 求和不 合格类 别按表 3 的 规定。 型 式检验 的样本 应在出 厂检验 的合格 
批次中 选取。 

表 3 型式检 验项目 



序 
号 


试验项 目 


本 标 准 


不合 格分类 


致 命缺陷 


技 术要求 


试 验方法 


A 


B 


1 


总则 


5. 1. 1 


6. 1. 1 






V 


2 


危险 的防护 


5. 1. 2 


6. 1.2 






V 


3 


布线、 连接 和供电 


5. 1. 3 


6. 1. 3 






V 


4 


结 构要求 


5. 1.4 


6. 1.4 






V 


5 


屯气要 求和模 拟异常 
条件 


5. 1. 5 


6. 1. 5 






V 


6 


预 热时间 


5. 2. 1 


6. 2. 2 




V 




7 


过 塑效果 


5. 2. 2 


6. 2. 3 


V 






8 


连续工 作时间 


5. 2. 3 


6. 2. 4 




V 




9 


最大过 塑厚度 


5.2.4 


6. 2. 5 




V 




10 


过 塑速度 


5. 2. 5 


6.2.6 




V 
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表 3 (续） 



序 
号 


试验项 目 


本 标 准 


不合 格分类 


致 命缺陷 


技 术要求 


试 验方法 


A 


B 


11 


噪声 


5. 3 


6. 3 




V 




12 


电 磁兼容 


5.4 




V 






13 


环 保要求 


5. 5 




V 







7.2.3 对 于本标 准进行 的型式 检验， 其抽 样采用 GB/T2829 中 的二次 抽样， 判 别水平 I， 样本 大小、 不 
合格质 量水平 及其判 定见表 4。 其中 第一样 本中的 2 台 兼做安 全要求 试验。 

表 4 型式 检验抽 样方案 







不 合格质 量水平 


二 次抽样 


样 本大小 


A 类 不合格 


B 类 不合格 


C 类 不合格 






RQL=30 


RQL = 50 


RQL = 65 


第 一样本 


n -4 


A r , = R tl = 2 


A ,, = R ,, = 3 


A.,= l Rh = 3 


第 二样本 


n 2 =4 


A c2 =l R e2 =2 


A c2 =3 R e2 =4 


A c2 = 4 R e2 = 5 



8 标志、 包装、 运输、 贮存 
8. 1 标志 

8.1.1 每台过 塑机上 应有耐 久性标 志固定 在明显 部位， 标 志内容 应符合 GB4943-2001 的 要求， 标志并 
应包 括以下 内容： 

a) 产品 名称和 型号； 

b) 制造厂 名称或 商标； 

c) 电 源额定 电压、 额定 电流和 频率。 

8.1.2 对 设备在 操作， 安装， 维修， 运输 或贮存 时引起 危险， 应提供 必要的 说明。 
操 作说明 书中应 说明： 
一一 最 大过塑 宽度； 
最 大过塑 厚度； 
一一 过塑 速度； 
一一 噪声； 

一一 警示 标志的 说明。 
8.2 包装 

8. 2. 1 过塑机 包装箱 的包装 储运图 示标志 应符合 GB/T191-2000 的 要求， 其 包装标 志应包 括下述 内容: 

a) 制造商 名称、 地址； 

b) 产品 名称、 型号、 规格； 

c) 商标 （适 用时） ； 

d) 产 品数量 及颜色 (单件 包装可 不标出 数量; )； 

e) 毛重， kg; 

f) 净重， kg; 

g) 包 装箱外 形尺寸 （mm) ： 长 X 宽 X 高； 

h) 注 意事项 标记： "小 心轻 放"、 "切 勿受 潮"、 "向 上"、 "堆码 极限" 等 文字或 符号； 

i) 制造 日期或 批号； 

j) 产 品执 行标准 (可 以在相 应的内 包装中 标示) ； 
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k) 条形码 （适 用时） 。 

8. 2. 2 过塑机 的包装 应按照 GB/T1019-1989 中规定 的防潮 包装、 流 通条件 2 的防 震包装 进行包 装箱设 

计。 

8.2.3 包 装箱内 应有： 

a) 全套过 塑机； 

b) 使用 （安装 ) 说 明书； 

c) 产品合 格证； 

d) 装 箱清单 （适 用时） ； 

e) 器 具附件 （适 用时） 。 
注： 以上 内容可 组合。 

8. 2. 4 包装有 产品的 包装箱 应经受 GB/T1019-1989 中 A4 条、 试验强 度按流 通条件 2 的跌落 试验， 试 
验后 应符合 GB/T1019-1989 中 4.2.4.2 条的 要求。 
8.3 运输 

运输过 程中， 严禁 雨淋、 受潮 和剧烈 碰撞。 
8. 4 贮存 

过塑 机应贮 存在温 度低于 40 °C、 通风良 好的仓 库中， 其周 围应无 腐蚀性 气体。 
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附录 A 

(规 范性 附录） 
探 针图样 

单位: 




图 A.1 关 节式接 触探针 
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b 



3厚 度见表 3。 

b 打磨 圆滑使 铰链销 向同一 方向旋 转可以 扭紧。 

图 A.3 测 试探针 B (尖部 细节) 
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